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@ Bogendruckmeschine mit ebener Bogenfuhrung 

(§) Bei einer Bogendruckmeschine mit ebener Bogenfuhrung, 
die zwei endlose Transportbander (15, 16) zur geradlinigen 
und eingritfsfreien Bewegung von Greiferwagen (19) durch 
die Druckwerke (2, 3) aufweist, warden die Bartdlangen 
gemaS der Erfindung im Betrieb genau an den Zyiinderum- 
fang angepa&t und wird jedes Transportband durch einen 
eigenen Antriebsmotor (20, 21) angetrieben und unabhangig 
von dem anderen Transportband mrt den Zylindern (5, 6; 7, 8) 
synchronisiert. Dadurch la&t sich mit verba rtnisma&ig gerin- 
gem Aufwand eine sehr genaue und stabile Synchronisation 
des Bogentransports erreichen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Bogendruckmaschine mit 
ebener Bogenfuhrung, die zwei endlose Transportb&n- 
der zur geradlinigen und eingriffsfreien Bewegung von 
Greiferwagen durch die Druckwerke, Mittel zur Ein- 
stellung der Lange der Transportbander und Mittel zur 
Synchronisierung der Geschwindigkeiten der Trans- 
portbander und der Zylinder der Druckmaschine auf- 
weist, sowie je ein Verfahren zur Synchronisierung des 
Bogenlaufs bzw. eines Transportbandes mit den Zylin- 
dern. 

Eine Bogendruckmaschine miuebener BogenfQhrung 
ist aus der DE-PS 19 30317 bekannt Ebene Bogenfilh- 
rung bedeutet, daB die Bogen in einem einzigen Greifer- 
schluB in einer waagerechten Ebene vom Anleger bis 
zum Ausieger zwischen den Zylindern mehrerer aufein- 
anderfolgender Druckwerke hindurchgefQhrt werden. 
Fur einen registerhaltigen Druck muB der Bogentrans- 
port mit den Zylindern synchronisiert werdea Obliche 
Transportmittel mit Zahnelementen, wie Ketten, weisen 
jedoch die Nachteile auf, daB sie sich im Betrieb langen 
und die Zahnelemente mehr oder weniger groBe Tei- 
lungsfehler aufweisen und Einlaufstdfie verursacheit 
Endlose Transportbander ohne Eingriffe, z. B. die in der 
oben genannten Patentschrift vorgeschlagenen Metall- 
bander, die jeweils um ein Antriebsrad und ein Umlenk- 
rad herum verlaufen und durch eine geeignete Vorspan- 
nung auf Lange gehalten werden, scheinen in dieser 
Hinsicht besser geeignet zu sein. 

Der Verzicht auf eine mechanische Zwangssynchro- 
nisierung zwischen den Transportmitteln und den Zylin- 
dern schafft jedoch neue Probleme. Beispielsweise las- 
sen sich die Antriebsrader nicht beliebig genau fertigen 
bzw. nutzen sich im Betrieb ab. AuBerdem dehnen sie 
sich bei Erwarmung aus. Schon aus diesem Grunde ent- 
stehen mit der Zeit Synchronisationsfehler der an den 
Transportbandern befestigten Greiferwagen. 

Zur Losung dieses Problems wurde in der DD- 
PS 2 01 865 vorgeschlagen, z. B, bei einer VergrdBerung 
des Durchmessers der Antriebsrader entweder den Ab- 
stand zu den Umlenkradern zu vergroBern, so daB die 
Bandlange ein ganzzahliges Vielfaches des Umfangs ei- 
nes Antriebsrades bleibt, oder die Drehzahi der An- 
triebsrader mittels eines variablen Getriebes zu veran- 
dern. 

Aus mehreren Grtinden laBt sich aber auch mit dieser 
Losung keine optimaie Synchronisation erreichen, wie 
weiter unten noch deutlicher wird 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine so- 
wohl sehr genaue als auch verhaltnismaBig einfach zu 
realisierende Synchronisation des Bogentransports mit 
den druckenden Zylindern zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemaBen 
Druckmaschine erfindungsgemaB dadurch gelost, daB 
die Mittel zur Einstellung der Lange der Transportban- 
der dafiir eingerichtet sind, die Bandlangen im Beirieb 
automatisch an den Zylinderumfang anzupassen, und 
dadurch, daB fur jedes Transportband ein eigener An- 
trieb und eigene Mittel zur Synchronisierung mit den 
Zylindern unabhangig von dem anderen Transportband 
vorgesehen sind. 

Bei dem Verfahren zur Synchronisierung des Bogen- 
laufs mit den Zylindern bei einer Druckmaschine, die 
zwei endlose Transportbander zur geradlinigen und ein- 
griffsfreien Bewegung von Greiferwagen durch die 
Druckwerke aufweist, wird die Aufgabe erfindungsge- 
maB dadurch gelost, daB die Bandlangen im Betrieb an 
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den Zylinderumfang angepaBt gehalten werden, und da- 
durch, daB jedes Transportband unabhangig von dem 
anderen Transportband angetrieben und mit den Zylin- 
dern synchronisiert wird. 
5 Der Erfindung liegt zum einen die Erkenntnis zugrun- 
de, daB zwischen den Oberflachen der Antriebsrader 
und den Transportbandern stets ein unkalkulierbarer 
Schlupf auftritt So gering dieser auch sein mag, fuhrt er 
doch mit der Zeit zu Synchronisationsfehlern zwischen 

io den beiden Transportbandern, also zu Schr&gstellungen 
der Greiferwagen. Diese Fehler lassen sich bei den be- 
kannten Druckmaschinen mit endlosen Transportban- 
dern nicht vermeiden, da die Antriebsrader fest mit ei- 
ner gemeinsamen Antriebsachse verbunden sind. Dem- 

15 gegenuber werden bei der Erfindung die beiden Trans- 
portbander getrennt angetrieben, so daB die Friktion 
jedes Einzelbandes problemlos kompensiert werden 
kann. 

Ferner vermeidet die Erfindung weitere gravierende 

20 Mangel, die nach dem Stand der Technik auftreten. Wie 
oben eriautert, werden in der DE-PS 19 30 317 mdgliche 
Dimensionsanderungen der Transportmittel durch sich 
andernde Betriebsbedingungen ignoriert In der DD- 
PS 2 01 865 werden diese zwar erkannt, jedoch wird 

25 dem durch ungeeignete MaBnahmen begegnet Bei die- 
sen MaBnahmen, der VergrdBerung des Abstandes der 
Antriebs- und Umlenkrader oder der Drehzahlverande- 
rung bei einer VergrdBerung des Durchmessers der An- 
triebsrader, wird die VergrdBerung der Bandlange hin- 

30 genommen und zunvAusgleich effektiv die Transport- 
geschwindigkeit des Bandes geandert 

Dadurch wird erreicht, daB eine bestimmte Stelle des 
Transportbandes nach einem Umlauf wieder mit einer 
zugehdrigen Stelle an einem Zylinder zusammenfallt 

35 Ein solcher Passer laBt sich aber nur fur ein einziges 
Druckwerk herstellen. Bei normalen Abstanden der 
Druckwerke entstehen bereits bei sehr geringen pro- 
zentualen Langenanderungen erhebliche Passerdiffe- 
renzen an den anderen Druckwerken. 

40 Da nach der DD-PS 2 01 865 die Transportgeschwin- 
digkeit ohne Rucksicht auf die Zylinderrotation gean- 
dert wird, ist bei einer Bandiangung auBerdem kein ex- 
akter Gleichlauf mehr gewahrleistet, was in der Praxis 
ebenfalls problematisch ist 

45 Demgegenuber wird gemaB der Erfindung die Lange 
der beiden Transportbander unter alien Betriebsbedin- 
gungen an den Zylinderumfang angepaBt gehalten, im 
Normalfall genau auf einem ganzzahligen Vielfachen 
des Zylinderumfangs, Durch diese MaBnahme lassen 

so sich in Verbindung mit der Antriebsregelung der Trans- 
portbander sowohl Passer als auch Gleichlauf erzielen. 
Irgendwelche Dimensionsanderungen von Druckma- 
schinenkomponenten oder der EinfluB der Friktion 
brauchen nicht je fur sich kompensiert zu werden, son- 

55 dem werden in einem Vorgang ausgeregelt 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform verlaufen die 
Transportbander jeweils um ein Antriebsrad und ein 
Umlenkrad herum. Die Mittel zur Einstellung der Lange 
der Transportbander konnen dann auf den im Stand der 

60 Technik bekannten verstellbaren Vorspanneinrichtun- 
gen fur die Umlenkrader basieren, mit denen die Um- 
lenkrader innerhalb des Bereichs der mechanischen 
Vorspannung der Bander auf die Antriebsrader zu und 
davon weg verstellt werden konnen. 

65 Normalerweise sind die Betriebsbedingungen, die fur 
eine Anderung der Bandlange ursachlich sein konnen, 
relativ langsam veranderlich. Daher lassen sich die 
Bandlangen ahernativ auf eine besonders einfache Wei- 
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se konstant halten, namlich durch Regeiung dcr Tempe- 
ratur von federnd gespannt gehaltenen Transportban- 
dern. Dazu muB nicht das gesamte Band temperaturge- 
regelt werden, sondern es genugt z. B. scinen rtcklauf- 
enden Trum oder eines der Antriebs- oder Umlenkra- 5 
der, die mit dem Band im Warmekontakt stehen, zu 
heizen oder zu kuhlen, so daB sich eine bestimmte mitt- 
lere Temperatur einstellt, die die gewunschte Bandlange 

ergibt , 

Als VergleichsmaBstab far die Synchromsierung kdn- 10 
nen irgendwelche mit den Transportbandern verbun- 
denen, sensorisch abtastbaren Markierungen verwen- 
det werden. Hierzu eignen sich sowohl die gefdrderten 
Bogen selbst, z. B. deren Vorderkanten in der Nahe der 
jeweiligen Transportbander, als auch besondere Mar- 15 
ken, die an den Greiferwagen ausgebildet sind. AuBer 
der Ankopplung der Greiferwagen an die Transport- 
bander mussen dann keine weiteren Eingriffe daran vor- 
genommen werden. Die Greiferwagen mQssen nicht 
einmal in exakt gleichen Abstanden an die Transport- 20 
bander gekoppelt seia Was die Greiferfunktion angeht 
so f Qhrt ein Fehler lediglich dazu, daB der eine Wagen 
geringfQgig mehr Papier erfaBt als der andere, also der 
Greiferrand sich andert Ein Druckfehler tritt dennoch 
nicht auf, wenn die Signale, die ein ortsfester Sensor 25 
liefert, an dem die Marken im Betrieb vorbei laufen, 
gruppenweise mit konstanten Taktsignalen der druk- 
kenden Zylinder verglichen und zur Synchronisierung 
verwendet werden. Eine Gruppe von in Transportrich- 
tung aufeinanderfolgenden Marken liefert namlich ein 30 
periodisches, & h. mit jedem Bandumlauf wiederkehren- 
des Signalmuster, anhand dessen ein Fehler in der Syn- 
chronisation auBerst schnell erkannt und ausgeregelt 
werden kann. 

Weder die Transportbander noch die Antriebs- und 35 
Umlenkrader, die Greiferwagen oder die Marken zur 
Synchronisierung mussen daher mit einer bespnderen 
Genauigkeit gefertigt bzw. positioniert werden, was der 
Wirtschaftlichkeit zugute kommt Dennoch isrmit der 
Erfindung ohne GreiferschluB oder andere mechanische 40 
Mittel zur Synchronisation mit den Zylindem eine au- 
Berst synchrone Bogenfuhrung rnoglich. Da alle in Be- 
tracht kommenden Fehler im Betrieb ausgeregelt wer- 
den, wird die Synchronisation auch bei veranderlichen 
Betriebsbedingungen oder bei einer Abnutzung der 45 
Transportmittel beibehalten. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung werden die 
Marken auf jeder Seite der Druckmaschine durch zwei 
Sensoren abgetastet, die im Abstand hintereinander an- 
geordnet sind. Mittels der Signale dieser beiden Senso- 50 
ren laBt sich die Bandlange auf besonders einfache Wei- 
se im laufenden Betrieb messen und konstant halten. 

Dieses letztere Verfahren der Synchronisierung eines 
endlosen Transportbandes mit den Zylindem ist nicht 
nur bei Druckmaschinen mit zwei Transportbandern 55 
zur Bogenfuhrung, sondern auch bei Druckmaschinen 
mit einer beliebigen Anzahl von endlosen Transport- 
bandern zur Bogenfuhrung nutzbar. In diesem Fall wer- 
den an dem einzelnen Transportband an wenigstens 
zwei langs des Bogentransportweges beabstandeten 60 
Stellen Signale der vorbeilaufenden Bogen bzw. von mit 
dem Transportband verbundenen Marken gewonnen, 
und anhand dieser Signale werden sowohl die Ge- 
schwindigkeit als auch die Lange des Transportbandes 
entsprechend der Drehzahl und dem Umfang der Zylin- 65 
der eingestellt 

Der Antrieb der Druckwerke ist unproblernatisch. Er 
kann konventionell mit einem Raderblock erfolgen t der 


vorzugsweise auch eine Anlegetrommel antreibt Aber 
auch Einzelantrieben, fOr jedes Druckwerk getrennt, 
steht nichts im Wege. 

In den abh&ngigen Ansprflchen sind vorteilhafte und 
bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung angegeben. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiih- 
rungsbeispiels und aus der Zeichnung, auf die Bezug 
genommen wird 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Druckmaschine; und 
Fig. 2 eine Drauf sicht auf die Druckmaschine. 
Die Druckmaschine, eine Mehrfarben-Offsetdruck- 
maschine mit ebener Bogenfuhrung, enthalt einen Anie- 
ger 1, zwei Druckwerke 2, 3 und einen Ausleger 4. Jedes 
Druckwerk 2, 3, das nach dem Prinzip Gummi-gegen- 
Gummi arbeitet, enthaJt einen oberen und einen unteren 
Plattenzylinder 5, 6 und einen oberen und einen unteren 
Gummizylinder 7, 8. 

An jeder der beiden Seitenwfinde 9, 10 des Auslegers 
4 ist ein Antriebsrad 11 drehbar gelagert An jeder der 
beiden Seitenwande 12, 13 des Anlegers 1 ist ein Um- 
lenkrad 14 drehbar gelagert Um jeweils ein Antriebsrad 
11 und Umlenkrad 14 herum verlfiuft ein Transportband 
15 bzw. 16. Die beiden Transportbander 15, 16 sind bei- 
spielsweise aus Stahl oder aus Kunststoff mit in Langs- 
richtung verlaufenden Stahlfasern. Zwischen den An- 
triebsradern 11 und den Umlenkradern 14 verlaufen die 
Transportbander 15, 16 geradlinig zwischen den Gum- 
mizylindern 7, 8 dutch die Druckwerke 2, 3 hindurch. 
Jedes der beiden Transportbander 15, 16 wird durch 
eine Spann- und Verstelleinrichtung 17 gespannt gehal- 
ten, mit denen jede Drehachse 18 der Umlenkrader 14 
separat in Langsrichtung der Druckmaschine verstell- 
bar ist Die Antriebsrader 11 und die Umlenkrader 14 
haben relativ groBe Massen, um einen mdglichst ruhi- 
gen und gleichm&Bigen Lauf der Transportbander 15, 16 
zu gewahrleisten. 

Zwischen den Transportbandern 15, 16 erstrecken 
sich senkrecht zur Langsrichtung der Druckmaschine 
eine Anzahl von Greiferwagen 19. Die Greiferwagen 19 
sind auf eine nicht gezeigte Weise mittels Rollen an 
ihren Enden in Fuhrungsschienen gef Qhrt, die parallel zu 
den Transportbandern 15, 16 verlaufen. AuBerdem sind 
die Greiferwagen 19 in Abstanden, die im wesentlichen 
gleich dem Umfang der Plattenzylinder 5, 6 und der 
gleich groBen Gummizylinder 7, 8 sind, an die Trans- 
portbander 15, 16 gekoppelt 

Wie schematisch dargestellt, wird jedes der beiden 
Antriebsrader 11 fur die Transportbander 15, 16 von 
einem eigenen Antriebsmotor 20 bzw. 21 angetrieben. 
Die Druckwerke X 3 und eine nicht gezeigte Anlege- 
trommel im Anleger 1 sind mit ebenfalls nicht gezeigten 
eintourigen Radern miteinander verbunden, uber die sie 
gemeinsam angetrieben werden. 

Im Betrieb der Druckmaschine nimmt die Anlege- 
trommel nacheinander Bogen 22 von einem Stapel ab 
und beschleunigt sie. Daraufhin werden die Bogen 22 
von den Greiferwagen 19 ergriffen und waagerecht und 
geradlinig in Pfeilrichtung durch die Druckwerke 2, 3 
zum Ausleger 4 befordern. Die Gummizylinder 7, 8 wei- 
sen jeweils eine in Langsrichtung verlaufende Ausneh- 
mung 23 auf, die einen freien Durchgang der Greiferwa- 
gen 19 zwischen den Gummizylindern 7, 8 ermoglicht. 

Die Spann- und Verstelleinrichtungen 17 werden so 
voreingestellt, daB~die mit einer geeigneten Lange her- 
gestellten Transportbander 15, 16 auf eine Lange ge- 
spannt werden, die zunachst genau gleich einem ganz- 
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zahligen Vielfachen des Umfangs der Plattenzylinder 5, 
6 und der Gummizylindcr 7, 8 ist Andern sich in der 
Folge Betriebsbedingungen, die eine Langenfinderung 
der Transportb&nder 15, 16 erfordern, so wird die Posi- 
tion der Drehachse 18 durch geeignete Steuerungsmit- 5 
tel automatisch so verstellt, daB die Lfinge der Trans- 
portbander 15, 16 dem Vielfachen eines angepaBten Zy- 
linderumfangs entspricht Bei einer gegebenen Druck- 
maschine sind die in bezug auf eine Langen&nderung 
der Transportb&nder 15, 16 kritischen Betriebsbedin- 10 
gungen bekannt, so daB diese mit geeigneten Sensoren 
uberwacht werden kdnnen und die Spann- und Verstell-. 
einrichtungen 17 entsprechend der gewunschten Band- 
lange angesteuert werden kdnnea Haben sich konstan- 
te Betriebsbedingungen eingestellt, wird auch die Band- 15 
lange genau konstant gehaltea 

Angrenzend an den rucklaufenden Trum der Trans- 
portb&nder 15, 16 ist ferner jeweils eine schematisch 
dargesteilte Heizeinrichtung 24 vorgesehen, mit der die 
Lange der Transportb&nder 15, 16 ebenfalls geeignet 20 
beeinfluBt werden kana Obwohl im Ausfuhrungsbei- 
spiel sowohl die Spann- und Verstelleinrichtungen 17 als 
auch die Heizeinrichtungen 24 gezeigt sind, kommt man 
fur einen besonders einfachen Aufbau auch mit den 
Heizeinrichtungen 24 allein aus. Die Umlenkrader 14 25 
werden dann nur elastisch aufgehangt Auf der Basis der 
bestehenden Zusammenh&nge zwischen Spannung, 
Temperatur und Lange der Transportb&nder 15, 16 l&Bt 
sich deren Lange dann in einem gewissen Bereich allein 
durch Regelung der Temperatur regela 30 

Einer nicht gezeigten elektronischen Vergleichsein- 
richtung werden Taktsignale zugefuhrt, die jeweils ei- 
nen Umlauf z. B. der Plattenzylinder 5, 6 anzeigea Zwei 
maschinenfeste Sensoren 25, die jeweils in der Nahe 
eines Transportbandes 15 bzw. 16 angeordnet sind, er- 35 
zeugen beim Vorbeilauf von nicht gezeigten Marken an 
den Enden der Greiferwagen 19 Signale, die ebenfalls 
der Vergleichseinrichtung zugefuhrt werden. 

Die Taktsignale der Plattenzylinder 5, 6 und die Si- 
gnale der Sensoren 25 werden in der Vergleichseinrich- 40 
tung miteinander verglichen, urn den Lauf jedes Trans- 
portbandes 15 bzw. 16 je fur sich zeitlich und raumlich 
mit den Plattenzylindern 5, 6 zu synchronisierea Da aus 
Griinden der Wirtschaftlichkeit zugelassen wird, daB die 
Positionen der Greiferwagen 19 um einige zehntel Milli- 45 
meter von den jeweiligen Idealpositionen abweichen, 
werden jeweils die Signale aus einer Anzahl von x auf- 
einanderfolgenden Greiferwagen 19 mit den Taktsigna- 
len verglichen. Der eine Greiferwagen 19 eilt um einen 
bestimmten Betrag vor, der andere nach. Die Betrage 50 
der Vor- und Nacheilungen ergeben bei Phasengleich- 
lauf ein unveranderliches Datenmuster fur die x Grei- 
ferwagen. 1st ein Bandumlauf ungleich x Zylinderumlau- 
fen, so verschiebt sich das Datenmuster nach einer Seite, 
und die Regelung wird durchgefuhrt, indem der An- 55 
triebsmotor 20 bzw. 21 schneller oder langsamer Laufen 
gelassen wird, bis die Phase wiederhergestellt ist 

GemaB einer Weiterbildung der Bogendruckmaschi- 
ne ist in ausreichendem Abstand zu den Sensoren 25 in 
der Nahe jedes Transportbandes 15, 16 jeweils ein zwei- «> 
ter Sensor 26 angebracht. Durch Vergleich der Signale 
der beiden Sensoren 25, 26 eines Transportbandes 15 
oder 16 erhalt man die aktuelle Bandlange wahrend des 
Betriebs, so daB sich eine Oberwachung der Betriebsbe- 
dingungen eriibrigt, deren Anderung zu einer Langen- 65 
anderung der Transportbander f Qhrt 

Die Bandlange wird dann mit der Heizeinrichtung 24 
bzw. der Spann- und Verstelleinrichtung 17 an den Zy- 
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linderumf ang angepaBt genalten, wie oben beschriebea 
Die Oberfl&chengeschwindigkeiten von Transportband 
und Zyiindern sind dann genau gleich, und wegen der 
konstanten Bandlange befmden sich nicht nur der Plat- 
tenzylinder 5, sondern auch der Plattenzylinder 6 und 
ggf. die Zylinder weiterer Druckwerke mit dem Trans- 
portband in Phase, d. h. in "Passer*. 

Auch die Signale des zweiten Sensors 26 werden wie 
die Signale des Sensor 25 in Form von Datenmustern 
ausgewertet, die aus einer Gruppe aufeinanderfolgen- 
der Greiferwagen 19 erhalten werden. Dadurch erhalt 
man trotz einer gewissen Signalstreuung optimale In- 
formationen Qber die Phasenlage, die Bandgeschwindig- 
keit und die Bandlange. Die Auswertung der Datenmu- 
ster wird in Echtzeit durchgefuhrt, immer fur die Signale 
der letzten Greiferwagen, mit sofortigem Regelungsein- 
griff. 

Unter Umstanden kann es zweckmaBig sein, in die 
Regelung eine Korrektur der Bandlange mit einflieBen 
zu lassea Ist z. B. ein Papier zu bedrucken, das sich 
wahrend des Druckprozesses stark dehnt, so konnte 
man die Bandlange gezielt vergrdBern, um einen kon- 
stanten Abzug aus dem Druckspalt zu sichera Ebenso 
konnte zur Optimierung des Bogenabzugs vom Gummi- 
zylinder eine etwas kleinere Bandgeschwindigkeit bzw. 
Bandlange wOnschenswert sein. Auch dieser Betriebs- 
zustand kann in bestimmten Grenzen herbeigefuhrt 
werdea Es ist dann aber stets auf die Phasenlagen der 
Druckwerke zu achten und sind diese ggf. anzupassea 

Wie schon entfahnt, ist es ein wesentliches Merkmal 
der Erfindung, daB jedes Transportband 15, 16 unabhan- 
gig von dem anderen angetrieben und mit den Zyiindern 
synchronisiert wird. Es kann daher zweckmaBig sein, fur 
den Fall eines Ausfalles eines Regelsystems bzw. eines 
Antriebsmotors 20, 21 Notkupplungen vorzusehea Die- 
se kdnnen zum Beispiel in einer bedingten mechani- 
schen Zwangssynchronisation der Antriebsrader 11 be- 
stehen, wobei jedes Antriebsrad mit Spiel fiber ein stu- 
fenloses Getriebe an den Maschinenantrieb gekuppelt 
ist und diese Kupplung mittels des stufenlosen Getrie- 
bes im regularen Betrieb automatisch im Bereich des 
Spiels gehalten wird, um die laufende Synchronisierung 
nicht zu beeintrachtigen^Bei Ausfall eines Antriebs wird 
durch das entspredien'u eirfgestellte Spiel verhindert, 
daB die Greiferwagen den Bereich der Ausnehmungen 
in den Zyiindern verlassea Die bedingte Zwangssyn- 
chronisation kann auch beim Anfahren der Zylinder hilf- 
reich seia 

Patentanspruche 

1. Bogendruckmaschine mit ebener Bogenf uhrung, 
die zwei endlose Transportbander zur geradiinigen 
und eingriffsfreien Bewegung von Greiferwagen 
durch die Druckwerke, Mittel zur Einstellung der 
Lange der Transportbander und Mittel zur Syn- 
chronisierung der Geschwindigkeiten der Trans- 
portbander und der Zylinder der Druckmaschine 
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel 
(17; 24) zur Einstellung der Lange der Transport- 
bander (15, 16) dafur eingerichtet sind, die Bandlan- 
gen im Betrieb automatisch an den Zylinderumfang 
anzupassen, und dadurch, daB fur jedes Transport- 
band ein eigener Antrieb (20, 21) und eigene Mittel 
(25) zur Synchronisierung mit den Zyiindern (5,6; 7, 
8) unabhangig von dem anderen Transportband 
vorgesehen sind. 

2. Bogendruckmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die Mittel zur Synchronisie- 
rung der Transportbander mit den Zylindern je- 
weils einen ersten Sensor (25) zur Erzeugung von 
Signalen beim Vorbeilauf der Bogen (22) bzw. von 
mit den Transportbandern verbundenen Marken 
und eine Vergleichseinrichtung zum Vergleich der 
Sensorsignale mit Taktsignalen der Zylinder umf as- 
sea 

3. Bogendruckmaschine nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel zur Synchronisie- 
rung der Transportbander mit den Zylindern au- 
flerdem jeweils einen zweiten Sensor (26) zur Er- 
zeugung von Signalen beim Vorbeilauf der Bogen 
(22) bzw. der Marken umfassen, der langs des Bo- 
gentransportweges im Abstand zu dem ersten Sen- 
sor (25) angeordnet ist 

4. Bogendruckmaschine nach einem der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mittel zur Einstellung der Lange der Transportban- 
der Mittel (24) zur Regeluhg der Temperatur der 20 
Transportbander (15, 16) und/oder ihrer Antriebs- 
und Umlenkrader (1 1, 14) umfassen. 

5. Verfahren zur Synchronisierung des Bogenlaufs 
mit den Zylindern bei -einer Druckmaschine, die 
zwei endlose Transportbander zur geradlinigen 
und eingriffsfreien Bewegung von Greiferwagen 
durch die Druckwerke aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bandlangen im Betrieb an den 
Zylinderumfang angepaBt gehalten werden, und 
dadurch, daB jedes Transportband (15, 16) unab- 
hangig von dem anderen Transportband angetrie- 
ben und mit den Zylindern (5, 6; 7, 8) synchronisiert 
wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Synchronisierung der Transport- 
bander (15, 16) mit den Zylindern (5, 6; 7, 8) auf der 
Basis eines Vergleichs von jeweils einer Gruppe 
von Signalen, die von den vorbei laufenden Bogen 
(22) bzw. von mit den Transportbandern verbun- 
denen Marken erhalten werden, mit Taktsignalen 
durchgefuhrt wird, die von* den kohstant angetrie- 
benen Zylindern erhalten werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur jedes Transportband an wenig- 
stens zwei langs des Bogemransportweges beab- 
standeten Stellen Signale der vorbei laufenden Bo- 
gen (22) bzw. der Marken gewonnen werden, und 
dadurch, daB sowohl die Geschwindigkeit als auch 
die Lange des Transportbandes unter Verwendung 
dieser Signale eingestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bandlangen ge- 
nau auf einem ganzzahligen Vielfachen des Zylin- 
derumfangs gehalten werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bandlangen durch 
Regelung der Temperatur der Transportbander 
(15, 16) und/oder ihrer Antriebs- und Umlenkrader 
(11,14) konstant gehalten werden. 

1 0. Verfahren zur Synchronisierung eines endlosen 
Transportbandes fur die Bogenfuhrung bei einer 
Bogendruckmaschine mit den Zylindern, dadurch 
gekennzeichnei, daB an wenigstens zwei langs des 
Bogemransportweges beabstandeten Stellen Si- 
gnale der vorbeilaufenden Bogen (22) bzw. von mit 
dem Transportband (15, 16) verbundenen Marken 
gewonnen werden, und dadurch, daB anhand dieser 
Signale sctooty die^Geschwindigkeit als auch die 
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Lange des Transportbandes entsprechend der 
Drehzahl und dem Umfang der Zylinder (5, 6; 7, 8) 
eingestellt werden. 
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